EP 3 228 443 A1

(1 9) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 3 228 443 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
11.10.2017 Patentblatt 2017/41

(21) Anmeldenummer: 16164011.5

(22) Anmeldetag: 06.04.2016

(51) IntCl.:
B29D 30146 (2006.07) B26D 7/02 (2006.0)
B26D 3/00 (2006.07) B26D 1/04 (2006.07)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB

GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO

PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

Benannte Validierungsstaaten:
MA MD

(71) Anmelder: Continental Reifen Deutschland GmbH

30165 Hannover (DE)

(72) Erfinder:

¢ Guehl, Cedric
57960 Soucht (FR)
¢ Sanitate, Christian
57660 Freybouse (FR)
» Staudt, Serge
57570 Haute Rentgen (FR)

(74) Vertreter: Widjaja, Wira

Continental Aktiengesellschaft
Patente und Lizenzen
Postfach 169

30001 Hannover (DE)

(54) VERFAHREN ZUM ABLANGEN EINES REIFENBAUTEILES

(567)  Die Erfindung betrifft ein Schneidverfahren fiir
Reifenbauteile mit folgenden Schritten:

a) Transportieren eines vorderen Endabschnittes eines
Reifenbauteiles (1) zu einer Reifenbautrommel,

wobei der vordere Endabschnittes des Reifenbauteiles
(1) miteinem Transportmittel (12) auf der Reifenbautrom-
meloberseite (11) positioniert wird,

wobei nachfolgend die Reifenbautrommel durch Rotati-
on das Reifenbauteil auf der Reifenbautrommel aufwi-
ckelt und das abzuldngende Reifenbauteil (1) auf einem
Servicer (5) geférdert wird,

b) Positionieren des abzuldngenden Reifenbauteiles (1)
auf dem Servicer (1) unter einer Schneidvorrichtung (6),

Fig. 1

c) Fixierung des Reifenbauteiles (1) gegen die Oberseite
des vorderen Ende des Servicers (5) mit einer gleichma-
Rigen Druckkraft,

wobei das Reifenbauteil (1) an seiner Oberseite mit ei-
nem flexiblen Niederhalter (4) gegen die Oberseite des
Servicers (5) gedrickt wird,

wobei der Niederhalter (4) in Form eines Kammes aus-
gebildet ist,

einzelne Finger (7) aufweist und die einzelnen Finger (7)
jeweils mit einzelnen schlauchférmigen Verbindungsmit-
tel (8) flexibel mit dem Grundkérper (9) des Niederhalter
(4) verbunden sind,
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ablan-
gen eines Reifenbauteiles.

[0002] Reifenbauteile in Form von Gummistreifen wer-
den vor einem Schneidvorgang entlang einer Schneid-
leiste fixiert.

Die Fixierung des Reifenbauteiles ist deshalb wichtig,
um eine gerade Schnittkante am Reifenbauteil zu erzie-
len. Es gibt unterschiedliche Vorrichtungen und Verfah-
ren das Reifenbauteil vor dem Schneidvorgang einzu-
klemmen.

[0003] Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren bereitzustellen, mit dem herkdmmliche
Schneidverfahren fir Reifenbauteile verbessert werden.
[0004] Geldst wird die Aufgabe durch ein Verfahren
mit folgenden Schritten:

a) Transportieren eines vorderen Endabschnittes ei-
nes Reifenbauteiles (1) zu einer Reifenbautrommel,
wobei der vordere Endabschnittes des Reifenbau-
teiles (1) mit einem Transportmittel (12) auf der
Oberseite der Reifenbautrommel (11) positioniert
wird,

wobei nachfolgend die Reifenbautrommel durch Ro-
tation das Reifenbauteil auf der Reifenbautrommel
aufwickelt und das abzuldngende Reifenbauteil (1)
auf einem Servicer (5) geférdert wird,

b) Positionieren des abzuldngenden Reifenbautei-
les (1) auf dem Servicer (1) unter einer Schneidvor-
richtung (6),

c) Fixierung des Reifenbauteiles (1) gegen die Ober-
seite des vorderen Ende des Servicers (5) mit einer
im Wesentlichen gleichmaRigen Druckkraft,

wobei das Reifenbauteil (1) an seiner Oberseite mit
einem flexiblen Niederhalter (4) gegen die Oberseite
des Servicers (5) gedriickt wird,

wobei der Niederhalter (4) in Form eines Kammes
ausgebildet ist,

einzelne Finger (7) aufweist und die einzelnen Finger
(7) jeweils mit einzelnen schlauchférmigen Verbin-
dungsmittel (8) flexibel mit dem Grundkdrper (9) des
Niederhalter (4) verbunden sind,

d) Durchfiihren des Schneidvorganges mit einer
Schneidvorrichtung (6),

wobei die Schneidvorrichtung (1) mit einer im We-
sentlichen gleichbleibenden Geschwindigkeit ent-
lang der Schneidleiste gefiihrt wird und dabei das
Reifenbauteil (1) durchtrennt,

e) Transport des abgelangten hinteren Ende des
Reifenbauteiles (1) zu der Reifenaufbautrommel
(1),

wobei das hintere Ende des Reifenbauteiles (1) mit
einem Transportmittel (12) an das vordere Ende des
Reifenbauteiles auf der Reifenaufbautrommel (11)
angelegt wird.

[0005] Ein Vorteil der Erfindung istinsbesondere darin
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zu sehen, dass durch das erfindungsgemafie Verfahren
die Schnittqualitdt am abzulangenden Reifenbauteil er-
heblich verbesssert wird.

Das Reifenbauteil wird an seiner Oberseite mit dem fle-
xiblen Niederhalter gegen die Oberseite des Servicers
gedrickt. Der Niederhalter zeichnet sich durch eine be-
sonders hohe Flexibilitat aus, da die einzelnen Finger
jeweils mit einzelnen schlauchférmigen Verbindungsmit-
teln flexibel mit dem kammférmigen Grundkdrper des
Niederhalters verbunden sind. Dadurch wird das Reifen-
bauteil nur mit einem so hohen Anpressdruck gegen den
Servicer gedriickt, wie es fir den Schneidvorgang not-
wendig ist.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass der Anfang und
das Ende des Reifenbauteiles auf dem Servicer immer
am gleichen Ort in eine grade Linie liegen, um das auto-
matische Zusammensetzen zu ermdglichen. Dadurch
kommt es zu einer Zykluszeitverbesserung von 10 % bis
15%.

[0006] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dungist vorgesehen, dass die schlauchférmigen Verbin-
dungsmittel aus einem flexiblen Kunststoffmaterial be-
stehen.

[0007] Dadurch besitzt das schlauchférmige Verbin-
dungsmittel eine optimale Steifigkeit. Dadurch werden
die einzelnen Finger sowohl fest, als auch flexibel mit
dem Grundkoérper des Niederhalters verbunden.

[0008] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung ist vorgesehen, dass die einzelnen Finger
eine Lange von 30 bis 40 mm aufweisen.

Dadurch kénnen sich die einzelnen Finger optimal der
Kontur des Reifenbauteiles anpassen.

[0009] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung ist vorgesehen, dass die einzelnen Finger
eine Breite von 6 bis 7 mm aufweisen.

Auf diese Weise kdnnen die Finger einen ausreichenden
Anpressdruck auf das Reifenbauteil austiben.

[0010] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung ist vorgesehen, dass das Reifenbauteil ei-
ne Seitenwand flr einen Fahrzeugreifen ist.

Aufgrund der speziellen Querschnittskontur der Seiten-
wand ist eine sichere Fixierung auf dem Servicer erfor-
derlich.

[0011] Anhand eines Ausfiihrungsbeispiels soll die Er-
findung naher erlautert werden. Es zeigt:

Fig. 1:  ein Ausfihrungsbeispiel des erfindungsgema-
Ren Verfahrens,

Fig. 2:  einen Ausschnitt des Niederhalters in einer
Aufsicht.

[0012] Die Fig. 1 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel des

Verfahrens.

[0013] Es ist eine Seitenansicht des Niederhalters 4

mit dem Reifenbauteil 1 und dem Servicer 5 dargestellt.
Das Reifenbauteil 1, bei dem es sich vorzugsweise um
eine Seitenwand fur ein Fahrzeugreifen handelt, wird
nach einem Schneidvorgang mit dem Servicer 5 in Rich-
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tung der schematisch dargestellten Karkasstrommel 11
geférdert. Auf der Oberseite des Servicers 5 liegt das
Reifenbauteil 1 an.

[0014] Das vordere Ende des Reifenbauteiles 1 wird
von Vakuumsaugern 12 gegriffen und auf die Oberseite
11 der schematisch dargestellten Karkasstrommel posi-
tioniert. Auf der Karkasstrommel sind bereits weitere Rei-
fenbauteile, wie beispielsweise die Reifeninnenseele
und das Gewebe aufgewickelt. AnschlieRend rotiert die
Karkasstrommel und wickelt dabei die Seitenwand auf
die Karkasstrommel auf.

[0015] Der Niederhalter 4 driickt das Reifenbauteil 1
mit einer Vielzahl von einzelnen Fingern 7 gegen die
Oberseite des Servicers 5 an, um den Schneidvorgang
des Reifenbauteiles 1 vorzubereiten. Der Niederhalter 4
besteht aus einem kammférmigen Grundkdrper 9,
schlauchférmigen Verbindungsmitteln 8 und einzelnen
Fingern 7. Die Finger 7 sind jeweils mit einem schlauch-
férmigen Verbindungsmittel 8, mit dem Grundkérper 9 in
der dargestellten Weise miteinander verbunden. Das
hintere Ende des Fingers 7 stecktim vorderen Ende des
schlauchférmigen Verbindungsmittels 8. Die Vorderseite
des kammférmigen Grundkdorper steckt im hinteren Ende
des schlauchférmigen Verbindungsmittels 8. Durch die-
se Art der Verbindung besitzt der Niederhalter 4 eine
hohe Flexibilitdt. Das Reifenbauteil 1 kann dadurch mit
einem optimalen Anpressdruck gegen den Servicer 5 ge-
driickt werden, um anschlielRend den Schneidvorgang
durchzufuhren. Der Niederhalter 4 ist an der Riickseite
mit einer Hebe- und Senkvorrichtung 10 verbunden.
Nach dem Schneidvorgang wird die Fixierung des Rei-
fenbauteiles auf dem Servicer nicht gelést, wobei die He-
bevorrichtung 10 mit dem Niederhalter 4 immer auf das
Reifenbauteil 1 drickt.

Das Reifenbauteil 1 kann sich dadurch nicht mehr bewe-
gen, so dass der Anfang und das Ende immer in lateraler
Richtung gleich positioniert sind und das Reifenbauteil
nicht nach hinten rutschen kann.

Die Schneidvorrichtung 6 wird dann ebenfalls in eine
Warteposition zurlick verfahren. Am vorderen Ende des
Servicers 5 sind schematisch Vakuumnester 3 darge-
stellt, die das Reifenbauteil 1 Gber ein Vakuum mit der
Oberseite des Servicers 5 fixieren.

[0016] Die Figur 2 zeigt den Niederhalter 4 in einer
Aufsicht. Der kammférmige Grundkorper 9 weist eine
Vielzahl von einzelnen Vorspriingen 15 auf. Das vordere
Ende des Vorsprunges 15 steckt im oberen Ende des
schlauchférmigen Verbindungsmittels 8. Das hintere En-
de des Fingers 7 steckt im unteren Ende des schlauch-
férmigen Verbindungsmittels 8. Dadurch sind die einzel-
nen Finger 7 mit einer hohen Flexibilitdt mit dem Vor-
sprung 15 am Grundkdérper 9 verbunden. An den weite-
ren Vorspriingen 15 sind in gleicherweise einzelne Fin-
ger 7 angeordnet. Zur Vereinfachung der Darstellung ist
nur ein Finger 7 dargestellt. Der Niederhalter 4 weist im
Allgemeinen zwischen 15 und 30 einzelne Finger auf,
die jeweils parallel am Grundkérper 9 des Niederhalters
4 angeordnet sind. Die Lange 13 der einzelnen Finger
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betragt zwischen 30 und 40 mm. Die Breite 14 der Finger
7 betragt ca. 6 mm.

Bezugszeichenliste
(ist Teil der Beschreibung)
[0017]

Reifenbauteil (Reifenseitenwand)
Schneidleiste

Vakuumnester

Niederhalter

Servicer

Schneidvorrichtung (Schneidmesser)
Einzelner Finger

schlauchférmiges Verbindungsmittel
Grundkorper des Niederhalters
Hebevorrichtung

Oberseite der schematisch dargestellten Karkas-
strommel

12 Vakuumsauger

13  Lange des Fingers

14  Breite des Fingers

15  Vorspringe am Grundkdrper

= 2 00N~ WN -

- O

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Ablangen eines Reifenbauteiles (1)
aus einem Elastomer fir die Herstellung eines Rei-
fenrohlings, mit folgenden Schritten:

a) Transportieren eines vorderen Endabschnit-
tes eines Reifenbauteiles (1) zu einer Reifen-
bautrommel,

wobei der vordere Endabschnittes des Reifen-
bauteiles (1) mit einem Transportmittel (12) auf
der Oberseite der Reifenbautrommel (11) posi-
tioniert wird,

wobeinachfolgend die Reifenbautrommel durch
Rotation das Reifenbauteil auf der Reifen-
bautrommel aufwickelt und das abzuldngende
Reifenbauteil (1) auf einem Servicer (5) gefor-
dert wird,

b) Positionieren des abzuldngenden Reifenbau-
teiles (1) auf dem Servicer (1) unter einer
Schneidvorrichtung (6),

c) Fixierung des Reifenbauteiles (1) gegen die
Oberseite des vorderen Ende des Servicers (5)
mit einer im Wesentlichen gleichmaligen
Druckkraft,

wobei das Reifenbauteil (1) an seiner Oberseite
mit einem flexiblen Niederhalter (4) gegen die
Oberseite des Servicers (5) gedriickt wird,
wobei der Niederhalter (4) in Form eines Kam-
mes ausgebildet ist,

einzelne Finger (7) aufweist und die einzelnen
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Finger (7) jeweils mit einzelnen schlauchférmi-

gen Verbindungsmittel (8) flexibel mit dem
Grundkoérper (9) des Niederhalter (4) verbunden
sind,

d) Durchfliihren des Schneidvorganges miteiner 5
Schneidvorrichtung (6),

wobei die Schneidvorrichtung (1) mit einer im
Wesentlichen gleichbleibenden Geschwindig-
keit entlang der Schneidleiste gefiihrt wird und
dabei das Reifenbauteil (1) durchtrennt, 10
e) Transport des abgelangten hinteren Ende
des Reifenbauteiles (1) zu der Reifenauf-
bautrommel (11),

wobei das hintere Ende des Reifenbauteiles (1)

mit einem Transportmittel (12) an das vordere 15
Ende des Reifenbauteiles auf der Reifenauf-
bautrommel (11) angelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass 20
die schlauchférmigen Verbindungsmittel (8) aus ei-
nem flexiblen Kunststoffmaterial bestehen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, 25
dadurch gekennzeichnet, dass

die einzelnen Finger (7) eine Lange von 30 bis 40

mm aufweisen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 30
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die einzelnen Finger (7) eine Breite von 6 bis 7 mm
aufweisen.

35

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-

che,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Reifenbauteil (1) eine Seitenwand fir einen

Fahrzeugreifen ist. 40
45
50
55
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